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Abstract of DE 10012501 (A1) 
The ceramic body production process includes a 
chemical or physical dispersion process for the 
weighed out material, following the weighing out of 
the initial material This process takes place In a 
liquid medium and Is followed by a kneading of the 
press mass, extrusion pressing, drying, cutting and 
burning. 
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Verfahren zur Herstellung keramischer Korper mit Waben- oder Gitterstruktur 
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Beschrieben wird ein Verfahren zur Herstellung hoch- 
qualitativer keramischer Korper mit Waben- oder Gitter- 
struktur, welche geringe Warmekapazitat haben und wel- 
che keinen Bruch der Zellenwande wahrend des Strang- 
pressens zeigen, wenn sie mit geringen ZeHwanddicken 
hergestellt werden. Nach dem Abwiegen eines oder meh- 
rerer Typen von keramischen Ausgangsmaterialien fur 
die gewunschte Keramikzusammensetzung vor dem 
Schritt des Knetens wird dasjenige keramischo Aus- 
gangsmaterial aus den keramischen Ausgangsmateria- 
lien, welches aggregierte Partlkel zeigt, durch ein Verfah- 
ren einer chemischen und/oder physikalischen Dispergie- 
rung in einem fliissigen Medium vor-dispergiert oder 
-feinvertellt, um es bzw. die aggregierten Partlkel in eine 
GrofSe umzuwandein, welche durch die Schlitze des 
Strangprellformwerkzeuges laufen konnen. Durch Hinzu- 
fugung anderer keramischer Ausgangsmaterialien zu der 
Dispersion und durch Kneten zur Herstellung einer PreB- 
masse ist es moglich, eine Ruck-Aggregation oder erneu- 
te Aggregation zu verhindern und einen StrangpreBvor- 
gang durchzufuhren, bei welchem sich die Partikel des 
Ausgangsmaterials bzw. der Ausgangsmaterialien in ei- 
nem dispergierten oder feinverteilten Zustand befinden. 



(1) ABWIEGEN (AUSGANGSMATERIAL) 

I 

(2) DISPERSION 

(FLOSSIGES medium. DISPERSIONSMrTTEU 
^REGERTE PARTIKEL. ULTRASCHALL-DISPERGIERER) 
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(3) KNETEN DER PRESSMASSE ,cm% 
(DISPERSION, ANOERE AUSGANGSMATERIALIEN) 



(4) STRANGPRESSEN 

1 

(5) TROCKNEN 
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(6) SCHNBDEN 
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(7) BRENNEN 
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KORPER MIT WABEN- ODER GfTTERSTRUKTUR 
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Beschreibung sieben tritt eine Re- Aggregation nach dem Trocknen trotz 

des Aussiebens auf und die sich hieraus eigebende wach- 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- sende Anzahl von Verfahrensschritten fuhrt ebenfalls zu ho- 

stellung keramischer K5rper mit Waben- oder Gitterstruk- heren Kosten. 

tur, welche beispielsweise als Trager fiir Katalysatoren in 5 Wenn somit versucht wird, die Zellenwanddicken eines 

Abgasreinigungs-KataJysaloren von Verbrennungsmotoren, Korpers mil Waben- oder Gitlerstruktur durch ein Verfahren 
beispielsweise Kraftfahrzeugmotoren, oder als Filter zur nach dem Stand der Tfechnik diinner oder schmaler zu ma- 

Wasserreinigung verwendet werden, und welche durch chen, fuhrt dies zu einem Verstopfen der gitterartigen 

Strangpressen von PreBmassen oder -korpem in Waben- Schlitze des StrangpreBformwerkzeugs wahrend des Strang- 

oder Gitterform unter Verwendung von StrangpreBformen lo pressens aufgrund der gioben zusammengeklumpten Parti- 

mit engen Schlitzen gebildet werden. kel, welche in der PreBmasse vorhanden sind, was zu Pro- 

Durch die Verscharfung der Abgasemissionsstandaids fUr blemen hinsichtlich eines Zellenwandbruches und einer ge- 

Kraftfahrzeugmotoren in den letzten Jahren entstand ein Be- ringeren Qualitat des Kdrpers mit Waben- oder Gitterstruk- 

durfnis fiir eine raschere Aktivierung von Abgasreinigungs- tur fiihrt. 

Katalysatoren, urn die Kohlenwasserstoffemissionen unmit- is Es ist von daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei- 

telbar nach dem Anlassen des Motors zu verringem. Ein An- ncn qualitativ hochwertigen keramischen K5rper mit gerin- 

satz, der untersucht wurde, um dies zu erhalten, ist, die War- ger Warmekapazitat schaffen zu konnen, wobei diesem 

mekapazitat der keramischen Korper mit Waben- oder Git- schmalere Zellenwanddicken verliehen werden konnen, 

terstruktur, welche als Katalysatoren trager dienen, abzusen- ohne daB die Zellenwande wahrend des Strangpressens bre- 

ken, was dadurch bewerkstelligt wird, daB die Dicke der 2Q chen. 

Zellenwande verringert wird. Ein Schmalermachen der Zel- Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die vorliegende Erfin- 

lenwande hat jedoch zu einem Brechen der Zellenwande dung die im Anspruch 1 angegebenen Merkmaie vor, wobei 

wahrend des Strangpressens des Korpers mit Waben- oder die Unteransprtiche vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin- 

Gitterstruktur gefiihrt. Der Grund hierfUr ist darin anzuneh- dung zum Inhalt haben. 

men, daB es grobe, d. h. aggregierte oder verklumpte Parti- 25 Gem^ der vorliegenden Erfindung wird demnach ein ke- 

kel im Rohmaterial gibt, welches zum Formen des Korpers ramischer Korper mil Waben- oder Gitterstruktur dadurch 

mit Waben- oder Gitterstruktur verwendet wird, wobei diese hergestellt, daB ein fliissiges Medium mit einem oder mehre- 

groben verklumpten Partikel die gitterardgen Schlitze oder ren lypen von keramischen Roh- oder Ausgangsmateria- 

den EinlaB des StrangpreBformwerkzeuges verlegen, so daB lien, welche abgewogen worden sind, um die gewunschte 

die Ausbildung des PreBkorpers oder PreBlings behindert 30 Keramikzusammensetzung zu erhallen, gemischt wird, wo- 

wird. nach die Mischung durchgeknetet wird, um eine PreBmasse 

Was die PartikelgroBe des Ausgangsmaterialpulvers be- zu erhallen, welche dann unter Verwendung eines Strang- 

trifft, offenbart beispielsweise die ungepriifte japanische Pa- preBformwerkzeuges mit waben- oder gitterformig angeord- 

tentveroffentlichung Nr. 8-1 12528, daB PreBlinge mit keinen neten engen Schlitzen einem StrangpreByorgang unterwor- 

Gitterfehlem dadurch erhalten werden konnen, daB das Ver- 35 fen wird, wonach ein Brennvorgang erfolgt, wobei ein 

haltnis von R/M auf 1/3 beschrankt wird, wobei R die maxi- Schrilt des Dispergierens zusammengeklumpler Partikel 

male PartikelgroBe des Ausgangsmaterialpulvers und M die durchgefiihrl wird nach dem Abwiegen des keramischen 

Schlitzbreite der Strangpresse fiir den PreBvorgang ist. Im Ausgangsmaterials und vor dem Schrilt des Knetens. Bei 

Falle von keramischen Roh- oder Ausgangsmaterialien, diesem Dispergierungs- oder Verteilungsschritt wird das ke- 

welche sich leicht zusammenklumpen und Sekundarpartikel 40 ramische Ausgangsmaterial, welches die aggregierten oder 

bilden, hat jedoch das Ausgangspulver, das durch Aussortie- zusammengeklumpten Partikel in dem keramischen Aus- 

ren, Aussieben oder dergleichen auf eine PartikelgroBe nicht gangsmaterial bildet, durch ein Verfahren einer chemischen 

groBer als eine bestimmtc GroBe vorbereitetc wird, sehr und/oder physikalischen Dispergierung in dem fliissigen 

kleine Bestandteile der primaren PartikelgroBe und von da- Medium dispergiert oder verteilt, um die aggregierten Parti- 

her wird der Korper mit der Waben- oder Gitterstruktur 45 kel auf eine derartige GroBe zu bringen, daB sie durch die 

beim Pressen und Brennen verdichtet und hat damit ein Schlitze des StrangpreBformwerkzeugs laufen konnen, wo- 

niedriges Hohlraum- oder Porenvolumen. Infolgedessen nach dann das Material dem Knetschritt unterworfen wird. 

wachst die Warmekapazitat an und der thermische Ausdeh- Das keramische Ausgangsmaterial neigt zur Aggregation, 

nungskoeffizienl ist hoher, was zu einer niedrigen thermi- wodurch Sekundarpartikel gebildet werden, und selbst wenn 

schen Schockfestigkeil fuhrt. Weilerhin Iritt selbst bei Aus- 50 wahrend der Vorbereitung des Ausgangsmaterials ein Sieb- 

gangsmaterialien, bei denen die prim are PartikelgroBe klei- vorgang durchgefuhrt wird, trill danach eine Re-Aggrega- 

ner als die Schlitzbreite ist, eine erneute Zusammenklum- lion auf, was ein Grund des Zellenbruchs wahrend des 

pung oder Re-Aggregation aufgrund von Feuchtigkeit etc. Strangpressens ist. Somit werden bei dem oben beschriebe- 

auf, was zu einer groBeren tatsachlichen PartikelgroBe fuhrl, nen Dispergierungsschritt die aggregierten Partikel in dem 

solange nicht Sorgfalt bei der Handhabung wahrend des 55 keramischen Ausgangsmaterial in dem fliissigen Medium 

Herstellungsvorganges vor der Vorbereitung der PreBmasse vor-dispergiert, um die Partikel auf eine GroBe derart einzu- 

und wahrend der nachfolgenden Speicherung des Rohmate- slellen, daB sie durch die Schlitze des StrangpreBformwerk- 

rials angewendet wird. Es ist nicht einfach, Partikel, welche zeugs laufen konnen, und danach kann diesem ohne ein 

sich auf diese Weise zusammengeklumpt haben, wieder zu Trocknen ein Knetschritt und die Hinzufugung anderer kera- 

zeneilen oder zu entflocken und in mehr Basis- oder Grund- 60 mischer Ausgangsmaterialien, PreB-Hilfsmitteln oder der- 

pardkel zurUckzuverteilen, und dieses Problem war bislang gleichen und ein letztendliches Kneten folgen, um eine 

ein Hindemis beim Schmalermachen der Zellenwanddik- PlreBmasse vorzubereiten mit den Ausgangsmaterialparti- 

ken. keln hierin verteilt. Da dies es moglich macht, ein Slrang- 

Wenn weilerhin das Aussieben mit einem Trockensieb pressen ohne Verstopfen durch aggregierte Partikel durchzu- 

durchgefuhrt wird, bewirken die zusammengeklumpten Par- 65 fuhren und somit auf zufriedenstellende Weise ein Zellen- 

dkel unmittelbar ein Verstopfen des Siebs, wenn sie ausge- bruch verhinderl werden kann, wird es moglich, die Zellen- 

siebt werden und dieser schlechtere Siebvorgang oder diese wanddicken geringer zu machen, um einen Keramikkorper 

schlechtere Siebausbeute ftihrt zu hoheren Kosten. Bei NaB- mit Waben- oder Giuerstniktur zu erhalten, der hohe Quali- 
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tat und niedrige Warmekapazilat hat. Da hierdurch weiter- 
hin der Vorgang des Aussiebens etc. des Ausgangsmaterials 
beseitigt wird, wird der HerstellungsprozeB vereinfachl und 
Kosten lassen sich verringern. 

Das chemische Dispergierungsverfahren kann ein Verfah- 
ren der Entflockung und Dispergierung der aggregicrten 
Partikel sein, welches als Dispergierungsmillel wenigstens 
einen Typ aus der nachfolgenden Gruppe bestehend aus 
anionischen, kationischen, amphoterischen und nicht-ioni- 
schen oberflachen- oder grenzflachenaktiven Mitteln ver- 
wendel, wobei das Dispergierungsmittel dem flussigen Me- 
dium zusammen mit dem keramischen Ausgangsmaterial 
hinzugefiigt wird, welches die aggregierlen Partikel enthalt 
und dann gleichformig untergemischt wird. 

Wenn die Dispersion, welche ein geeignetes oberflachen- 
aktives Mittel enthalt, so zu liegen kommt, daB sie die feinen 
Partikel des keramischen Rohmaterials, welche die aggre- 
gierten Partikel bilden, umgibL, wird eine wechselseitig ab- 
sloBende Kraft durch die gleiche Polaritat wie diejenige des 
oberflachenaktiven Mittels erzeugt, was die Entflockung 
und Dispergierung der aggregicrten Partikel in mehr Grund- 
partikel erleichtert und eine erneute Aggregation verhindert. 
Durch Hinzufugen eines anderen keramischen Ausgangs- 
materials, eines PreB-Hilfsmittels oder dergleichen zu der 
Dispersion, ist es moglich, eine PreBmasse zu bilden, wel- 
che diesen dispergierten oder feinverteilten Zustand beibe- 
halt. 

Das physikalische Dispergierungsverfahren kann ein Ver- 
fahren sein, bei dem eine Vibrations- oder Drehkraft auf ein 
flussiges Medium aufgebracht wird, welchem ein kerami- 
sches Ausgangsmaterial hinzugefugt worden ist, das aggre- 
gierte Partikel enthalt, um hierdurch die aggregierten Parti- 
kel zu entflocken und zu verteilen. 

Die Anwendung einer physikalischen Kraft, beispiels- 
weise einer Vibrations- oder Drehkraft auf feine Partikel ei- 
nes keramischen Ausgangsmaterials, welches aggregierte 
Partikel bildet, kann auch die Entflockung und Dispergie- 
rung der aggregierten Partikel in mehr Grundpartikel er- 
leichtem und eine erneute Aggregation verhindem. 

Es kann auch wenigstens ein TVp eines Dispergierungs- 
mittels enthalten sein, welches aus anionischen, kationi- 
schen, amphoterischen und nicht-ionischen oberflachen- 
oder grenzflachenaktiven Mitteln ausgewahlt wird und dem 
flussigen Medium zugefiigt wird, welches das kerarnische 
Ausgangsmaterial enthalt, welches einem physikalischen 
DispergieningsprozeB unterworfen werden soli. 

Indem somit das Dispergierungsmittel aus dem chemi- 
schen Dispergierungsverfahren zusammen mit einem physi- 
kalischen Dispergierungsverfahren verwendet wird, ist es 
moglich, den Dispergierungseffekt weiter zu erhohen und 
eine noch wirksamere Entflockung und Dispergierung oder 
Verteilung der aggregierten Partikel zu erzielen. 

Weitere Einzelheiten, Aspekte und Vorteile der vorliegen- 
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be- 
schreibung anhand der Zeichnung. 

Es zeigt: 

Fig, 1 ein HuBdiagramm einer Ausfuhningsform der Pro- 
duktionsschritte fiir einen keramischen KSrper mil Waben- 
oder Gitlerstruktur gemSB dem erfindungsgemafien \ferfah- 
ren; 

Fig. 2 eine graphische Darstellung der Partikelgr6Benver- 
teilung von Kaolin vor der Entflockungs- und Dispeigie- 
rungsbehandlung gemaB einem Beispiel der vorliegenden 
Erfindung; 

Fig. 3 cine graphische Darstellung der PartikelgroBenver- 
teilung von Kaolin nach der Entflockungs- und Dispeigie- 
rungsbehandlung gemaB einem Beispiel der vorliegenden 
Erfindung; 



Fig. 4 eine schematische Darstellung des Zustandes am 
Ende (oder einer Schnitlflache) eines keramischen Korpers 
mit Waben- oder Gitlerstruktur, wie er durch ein Beispiel ei- 
nes erfindungsgemafien Verfahrens hergestellt isl; und 
5 Fig. 5 eine schematische Darstellung des Zustandes am 
Ende (oder einer Schnitlflache) eines keramischen Korpers 
mil Waben- oder Gitlerstruktur, wie er ohne Enlflockungs- 
und Dispergierungsbehandlung hergestellt worden ist. 

Ein Herslellungsverfahren fiir kerarnische Korper mit 
10 Waben- oder Gitlerstruktur (nachfolgend "Keramikkorper" 
genannt) gemaB der Erfindung wird nachfolgend im Detail 
erlaulert. 

GemSB der Erfindung kann die Keramik, welche den Ke- 
ramikkorper bildet, beispielsweise Cordierit sein, Cordierit 

15 hat als theoretische Zusammenselzung die Darstellung 
2MgO ♦ 2AI2O3 • 5Si02 und die Zusammenselzung hat fiir 
gewohnlich die Anteile von 49.0 bis 53,0Gew.-% Si02, 
33,0 bis 37,0Gew.-% AI2O3 und 11,5 bis 15,5 Gew.-% 
MgO. Es konnen jedoch auch andere slrangpreBfahige Kera- 

20 miken zur Herstellung des Keramikkorpers verwendet wer- 
den, das heiBl, es besteht keine Einschrankung auf Cordierit. 

Fig. 1 ist ein FluBdiagramm, in welchem die Herstel- 
lungsschritte fUr einen Keramikkorper gemaB dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren dargestelll sind. 

25 Zunachst werden in dem mit (1) bezeichneten Schritt ein 
oder mehrere Typen von Keramikroh- oder -ausgangsmate- 
rialien, welche als Startmaterialien dienen, abgewogen, um 
die gewiinschte Keramikzusammensetzung zu bilden. Das 
verwendete Keramikausgangsmaterial ist fiir gewOhnlich 

30 ein Oxid, Nitrid, Carbid, Bond, Hydroxid oder Chlorid, wel- 
ches wenigstens eines der Metallelemente enthalt, welche 
die Keramik bilden sollen, und sie konnen wie geeignet oder 
gewiinscht, abhangig von den jeweiligen Notwendigkeiten 
und Gegebenheiten, ausgewahlt werden. Um beispielsweise 

35 einen Keramikkorper aus Cordierit herzustellen, ist das ver- 
wendete Cordierit-Ausgangsmaterial fiir gewohnlich Talk 
(Mg3Si40io(OH)2), Kaolin (Al2Si205(OH)4), Aluminium- 
oxid (AI2O3), Aluminiumhydroxid (Al(OH)3) oder derglei- 
chen und diese Ausgangsmaterialien konnen in einer Zu- 

40 sammenmischung verwendet werden, um die theoretische 
Zusammenselzung zu bilden. 

In dem mit (2) bezeichneten Schritt wird von den kerami- 
schen Ausgangsmaterialien zumindest dasjenige kerarni- 
sche Ausgangsmaterial, welches grobe aggregierte oder zu- 

45 sammengeklumpte Partikel bildet, welche nicht durch die 
Schlitze des StrangpreBformwerkzeugs laufen konnen, 
durch ein chemisches und/oder physikalisches Dispergie- 
rungsverfahren im flussigen Medium vorverteilt oder vor- 
dispergiert. In diesem Schritt wird ein Effekt erhalten, wenn 

50 zumindest dasjenige keramische Ausgangsmaterial, wel- 
ches die aggregierten Partikel bildet, entflockt und disper- 
giert wird und wenn nur ein Teil des keramischen Ausgangs- 
materials aggregiert hat, dann die aggregierten Partikel al- 
leine dem Dispergierungsschritt (2) zugefuhrt werden kon- 

55 nen oder ansonsten das gesamte kerarnische Ausgangsmate- 
rial mit den aggregierten Parlikeln hierin dem Dispergie- 
rungsschritt zugefiihrl wird. 

Das chemische Dispeiperungsverfahren isl ein Verfah- 
ren, bei welchem ein Dispergierungsmittel zur Entflockung 
60 und Dispergierung der aggregierten Partikel auf eine GroBe 
verwendet wird, welche es ihnen erlaubt, durch die Schlitze 
des StrangpreBformwerkzeuges hindurchzutreten, und das 
verwendete Dispei^ierungsmittel ist von wenigslens einem 
lyp, ausgewahlt aus der nachfolgenden Gruppe: anionische, 
65 kalionische, amphoierische und nicht-ionische grenzfla- 
chen- oderoberflachenaktive Mittel (wobei die letzteren TV- 
pen wie beispielsweise Ether, Ester, Amine, Amide und de- 
ren Derivale sind, welche nichl-ionisch sind); Art und 
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Menge von Dispergierungsmitlel oder Dispergierungsmit- 
teln wird optimal abhangig von der Art der aggregierten Par- 
tikel ausgewahlt, welche wiedervcrtcilt oder dispergiert 
werden sollen. Hierbei ist es vorzuziehen, ein Mittel zu ver- 
wenden, welches hohe Dispergierungseigenschaften hat, 5 
wenn es in geringen Mengen hinzugefiigt wird. Das fliissige 
Medium kann Wasser oder ein geeignetes organisches flus- 
siges Medium, beispielsweise ein Alkohol sein, Wenn eine 
Dispergierung durch dieses Verfahren durchgefuhrt wird, 
kann das Dispergierungsmitlel dem flussigen Medium hin- 10 
zugefiigt und mit diesem innig gemischt werden, um eine 
Losung zu bilden, welcher dann das keramische Ausgangs- 
material, welches die aggregierten Pardkel bildet, hinzuge- 
fiigt wird, wonach dann die Mischung weiter bis zur Homo- 
genitat gemischt werden kann, wodurch eine Entflockung 15 
und Verteilung der aggregierten Partikel durch die Wirkung 
des Dispergierungsmittels erleichtert wird und eine emeute 
Aggregation oder Re-Agg negation verhindert wird. 

Im Falle mehrerer keramischer Ausgangsmaterialien, 
welche aggregierte Partikel enthalten, kann jeder TVP sepa- 20 
rat unter Verwendung geeigneter Dispergierungsmitlel dis- 
pergiert werden, und sodann werden die Materialien im 
KnetprozeB fur die PreBmasse zusammengemischt. Wenn es 
andererseits moglich ist. das gleiche Dispergierungsmitlel 
zu verwenden, kann eine Mehrzahl von keramischen Aus- 25 
gangs materialien, welche aggregierte Partikel enthalten, 
gleichzeitig in das fliissige Medium mit dem Dispergie- 
rungsmittel eingebracht und hierin dispergiert werden. Bei 
diesem Schritt ist es auch moglich, andere keramische Aus- 
gangsmaterialien hinzuzufiigen, welche keine aggregierten 30 
Partikel enthalten; wenn jedoch ihr Anteil hoher wird, ver- 
ringert sich der Dispergierungseffekt und daher werden sie 
bevorzugt in einer Menge hinzugefiigt, welche die Disper- 
gierungsfahigkeit nicht verringert. 

Das physikalische Dispergierungsverfahren ist ein Ver- 35 
fahren, bei dem bekannte Dispergierungsvorrichtungen ver- 
wendet werden, um eine Vibrations- oder Drehkraft auf das 
fliissige Medium aufzubringen, welchem das keramische 
Ausgangsmaterial mit den aggregierten Partikeln hinzuge- 
fiigt worden ist, wodurch Scherbelastungen auf die kerami- 40 
schen Ausgangsmaterialpartikel, welche die aggregierten 
Partikel in dem fliissigen Medium bilden, aufgebracht wer- 
den, um die aggregierten Partikel physikalisch zu entflocken 
und zu verteilen. Als fliissiges Medium kann geeigneter- 
weise Wasser oder ein organisches flussiges Medium, bei- 45 
spielsweise ein Alkohol, verwendet werden. Eine Dispergie- 
rungsvorrichtung mit hSherer Frequenz (hoherer Drehzahl) 
und hoherer Durchsatz- oder Ausgangsleistung, beispiels- 
weise ein Ultraschall-Dispergierer, der Ullraschallwellen 
verwendet, erzeugt einen hbheren Dispergierungseffekt, je- 50 
doch sind geringerer Durchsatz und geringere Scherbela- 
stungen okonomischer, vorausgeselzt. daB eine Entflockung 
und Dispergierung innerhalb relativ kurzerZeit moglich ist. 
Auch bei diesem Verfahren kdnnen bei mehreren kerami- 
schen Ausgangsmaterialien, welche aggregierte Partikel 55 
enthalten, diese separat oder gleichzeitig im gleichen fliissi- 
gen Medium dispergiert werden. 

Ein physikalisches Dispergierungsverfahren kann auch in 
Kombination mit einem chemischen Dispergierungsverfah- 
ren verwendet werden. In diesem Fall wird wenigstens ein 60 
oberflachenakdves Mittel des anionischen oder kationischen 
Oder amphoterischen oder nicht-ionischen IVps als Disper- 
gierungsmitlel verwendet und gleichPSnnig mit dem flussi- 
gen Medium gemischt, um eine Losung herzustellen, wel- 
cher dann das keramische Ausgangsmaterial mit den aggre- 65 
gierten Partikeln hinzugefiigt wird, und dann wird eine Dis- 
pergierungsvorrichtung verwendet, um die aggregierten 
Partikel zu entflocken und zu verteilen. Dies ist bevorzugt. 
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da der Dispergierungs- oder Verteilungseffekt erhoht wird 
und eine wirksamere Entflockung und Dispergierung der ag- 
gregierten Partikel ermoglicht ist. 

Im Schritt (3) werden ein anderes keramisches Ausgangs- 
material und ein allgemein verwendetes PreB-Hilfsmittel, 
beispielsweise ein Benelzungsmiltel, ein Schmiermiltel, ein 
Binder oder dergleichen der Dispersion mit dem kerami- 
schen Ausgangsmaterial, welches entflockt und dispergiert 
worden ist, hinzugefiigt und eine geeignele Menge eines 
flussigen Mediums wird hinzugefiigt und untergeknetet, um 
eine strangpreBfahige PreBmasse zu erstellen. Als Beispiele 
von Benetzungsmitteln und Schmiermitteln lassen sich 
Wachse, wasserlosliche Derivale mehrwertiger Alkohole, 
oberflachenaktive Mittel etc, nennen und als Beispiele fiir 
Binder lassen sich Methylcellulose. Polyvinylalkohol oder 
dergleichen nennen. Diese PreB-Hilfsmittel konnen in dem 
Dispergierungsschritt (2) genausogut hinzugefiigt werden, 
vorausgesetzt, daB sie die Dispergierungseigenschaflen 
nichl beeinflussen. Weiterhin wird Schritt (3) bevorzugt 
nach dem Dispergierungsschritt (2) durchgefuhrt, da dies es 
moglich macht, eine moglicherweise auftretende Re-Aggre- 
gation durch Trocknung zu vermeiden. Eine Aggregation 
trill nicht ohne weiteres auf aufgrund der hohen Energie der 
Parti kelbewegung wahrend, des Knetvorgangs, so daB eine 
PreBmasse hergestellt werden kann, in der die Partikel des 
Ausgangsmaterials in einem feinverteilten, dispergierten 
Zustand vorliegen. 

Im nachfolgenden Schritt (4) wird die PreBmasse, welche 
in Form eines PreBlings mit rundem stabformigem Quer- 
schnitt vorgeformt sein kann, unter Verwendung einer 
StrangpreBform mit waben- oder gitterformig liegenden en- 
gen Schlitzen stranggepreBt. Da samtliche Partikel des Aus- 
gangsmaterials des runden Stabes eine GroBe haben, welche 
durch die Schlitze hindurchtreten konnen, ist es moglich, 
Defekte oder Fehler, beispielsweise Zellenwandbruch, an 
dem sich ergebenden StrangpreBprodukt zu vermeiden. 
Nach dem Trocknen in Schritt (5) erfolgt ein Zuschnitt auf 
eine bestimmte Lange in Schritt (6) und dann wird im 
Schritt (7) ein Keramikkorper mit Waben- oder Gitterstruk- 
tur durch Brennen mit bestimmten Bedingungen abhangig 
von dem Keramiktyp hergestellt. 

Somit erlaubt bei dem Verfahren gemaB der Erfindung die 
Einbringung des Schrittes, bei dem die aggregierten Partikel 
dispergiert werden, vor dem Schritt des Knetens, daB die 
Partikel des Ausgangsmaterials in der PreBmasse auf einen 
Grad oder eine GroBe dispergiert werden konnen, daB sie 
durch die Schlitze des StrangpreBformwerkzeugs treten 
konnen. Es ist daher mdglich, eine gestorte oder unterbro- 
chene Zufuhr der PreBmasse aufgrund eines Verstopfens der 
aggregierten Partikel wahrend des Strangpressens zu verhin- 
dem, so daB ein Keramikkorper erhalten werden kann, der 
diinne Zellenwande hat, jedoch keine Briiche in den ZeUen- 
wanden aufweist. 

Da weiterhin Ausgangsmaterialien mit groben aggregier- 
ten Partikeln ebenfalls ohne Sieben oder dergleichen ver- 
wendet werden konnen, wird der Herstellungsvorgang ver- 
einfacht und die Produktionskosten lassen sich vCTringem. 

Beispiel 

Ein Korper mit Waben- oder Gitterstruktur aus Cordierit 
wurde gem^ dem Verfahren der vorliegenden Erfindung 
hergestellt Pulver von T^k, Kaolin, Aluminiumoxid und 
Aluminiumhydroxid wurden als Ausgangsmaterialien fur 
das Cordierit verwendet, und zwar in Mengen derart, daB die 
Zusammensetzung vor dem Brennen nahe der theoretischen 
Zusammensetzung fiir Cordierit war. Von den Cordierit- 
Ausgangsmaterialien war es das Kaolin (Halloysil oder Hy- 
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dro-Kaolin) mit Primarpartikeln, welche nadeifonnige Kri- 
stalle sind und welche aggregierte Partikel biLdeten, wohin- 
gegen die anderen Cordierit-Ausgangsmaterialien, welche 
enthalten waren, keine aggregierten Partikel enthielten. Das 
Kaolin, das aggregierte Partikel ausgebildet hatte, wurde da- 
her einer Behandlung unterworfen, bei welcher eine Disper- 
gierung unter Verwendung eines chemischen oder physika- 
lischen Dispergierungsverfahrens erfolgte. Zur Herstellung 
des flussigen Mediums wurde Ammonium- Polycarboxylat, 
eine waiJrige Losung, welche als anionisches oberflachenak- 
lives Mitiel wirkt, einer Wassermenge notwendig zum 
Durchkneten der PreBmasse fiir das Strangpressen mit 
0,4 Gew.-% auf der Grundlage der Menge von Kaolin hin- 
zugefugt und die Komponenten wurden gleichfbrmig ge- 
mischt. Das Kaolin wurde dieser Losung hinzugefugt und 
ein Ultraschallmischer wurde als Dispergierungsvorrich- 
tung fur eine rasche Dispergierung verwendet, wonach die 
Mischung weiler zurEntflockung und Dispei^ierung der ag- 
gregierten Partikel gleichfbrmig gemischl wurde. 

Fig. 2 zeigt die MeBergebnisse der PartikelgroBenvertei- 
lung in einem nassen System durch Laserlichtstreuung vor 
der Entflockung und Dispergierung des Kaolins und Fig, 3 
zeigt die MeBergebnisse der PartikelgroBenverteilung nach 
der Entflockung und Dispergierung der aggregierten Parti- 
kel auf oben beschriebene Weise. Aus einem Vergleich die- 
ser graphischen Darstellung ergibt sich, daB der Spitzenwert 
der Partikelverteilung vor der Behandlung nahe einiger Dut- 
zend Mikrometer lag, einschlieBlich einer Vielzahl von gro- 
ben aggregierten Partikeln iiber 100 fim, jedoch nach der 
Entflockung und Dispergierungsbehandlung war die Parti- 
kelgroBe auf ungefahr 1 fjm oder kleiner verringert. 

Nachfolgend wurden dieser erhaltenen Dispersion die zu- 
satzlichen Cordierit-AusgangsmateriaUen, namlich Talk, 
Aluminiumoxid und Aluminiumhydroxid, 2,8 Gew.-% ei- 
nes Schmiermittels und Oberflachenbenetzungsmittels und 
5,5Gew.-% eines Binders bezogen auf 100Gew.-% des 
Cordierit-Ausgangsmaterials hinzugefugt und Wasser 
wurde in einer Menge hinzugefugt, urn einen Zustand einzu- 
stellen, der geeignet ist fiir eine P*reBmasse (was Viskositat, 
Formhaltevermogen, Fluiditat, Harte etc. betrifft) und ein 
Knetvorgang wurde durchgefuhrt, um die PreBmasse zu bil- 
den. Eine 5-%-ige Losung von Polyalkylen-Glykol wurde 
als Schmiermittel und Oberflachenbenetzungsmittel ver- 
wendet und als Binder wurde eine wasserlosliche Binder- 
Methylcellulose verwendet. Die PreBmasse wurde in einen 
langgestreckten PreBling runden Querschnitts geeigneter 
Grofie fiir eine StrangpieBmaschine geformt und dann ei- 
nem StrangpreBvorgang unter Verwendung eines Strang- 
preBformwerkzeugs mil einer Schlitzbreite von 50 \iTn un- 
terworfen. Nach dem Ttocknen des erhaltenen PreBlings 
Oder PreB-Endprodukts erfolgte ein Zuschnitt auf eine be- 
stimmte Lange und ein Brennvoigang mit der Brenntempe- 
ratur fur Cordierit, um einen Cordierit-Korper mit Waben- 
oder Gitterstruktur heraustellen. 

Fig. 4 zeigt den Zustand am Austrittsende oder einer 
Schnittflache des erhaltenen Cordieril-Korpers mit Waben- 
oder Gitterstruktur Zum Vergleich zeigt Fig. 5 den Zustand 
an dem Austrittsende oder einer SchniuflSche eines Korpers 
mit Waben- oder Gitterstruktur, der ohne vorherige Entflok- 
kung Oder Dispergierung des Kaolins nach der Vorbereitung 
hergestellt worden ist. Gemafi Fig. 4 erlaubt die erfindungs- 
gemafie Vorgehensweise die Herstellung eines Cordierit- 
Korpers mit Waben- oder Giuerstruktur mil diinnen Zellen- 
wanden, jedoch ohne Bruch der Zellenwande. Im Gegensatz 
hierzu zeigt Fig. 5 erheblichen Zellenwandbruch, was an- 
zeigt, daB wahrend des Strangpressens aufgrund von aggre- 
gierten Partikeln in der PreBmasse Verstopfungen aufgetre- 
ten sind. 



Somit k5nnen Cordierit-Korper mit Waben- oder Gitter- 
struktur, welche gem^B der vorliegenden Erfindung herge- 
stellt werden, diinne Zellenwande haben, ohne daB ein 
Bruch der Zellenwande auftritt, und sie sind daher als Kata- 

5 lysatortrager fiir Abgasreinigungskatalysatoren in Brenn- 
kraftmaschinen geeignet, wobei ihre verringerte Warmeka- 
pazitat es ermoglicht, daB eine rasche Aktivierung der Kata- 
lysatoren moglich ist. Das oben beschriebene Beispiel war 
ein Beispiel der Herstellung eines Cordieril-Korpers mit 

10 Waben- oder Gitterstruktur; der erfindungsgemaBe Vorgang 
Oder das erfindungsgemaBe Verfahren kann jedoch selbst- 
verstandlich auch bei anderen keramischen Korpem mit 
Waben- oder Gitterstruktur angewendet werden, welche 
durch Strangpressen ihre Waben- oder Gitterform erhalten, 

15 beispielsweise ein Keramikkorper mit Waben- oder Gitter- 
struktur, wie er in einem Ulurafilter zur Wasserreinigung ver- 
wendet wird. 

Weiterhin verwendet das oben beschriebene Beispiel ein 
anionisches oberflachenaklives Mitlel als Dispergierungs- 

20 mitlel, da Wasser als flussiges Medium verwendet wurde, da 
weiterhin nadelformige Halloysit-Kri stalle (Kaolin-Kri- 
stalle) als eines der Cordierit-Ausgangsmaterialien, aggre- 
gierte Partikel enthaltend, verwendet wurde, und da es be- 
voi:zugt war, den pH-Werl der Losung naher an neutral zu 

25 bringen, da als Dispergierungsvorrichtung ein Ultraschall- 
Dispergierer verwendet wurde; ein anionisches, kationi- 
sches, amphoterisches oder nicht-ionisches oberflachenakli- 
ves Mitlel kann jedoch wie geeignet, abhangig von der Art 
des flussigen Mediums und dem Keramikmaterial, den Par- 

30 tikelformen, den PreB-Hilfsmitteln, den Dispergierungsvor- 
richtungen etc. verwendet werden. 

Obgleich weiterhin im obigen Beispiel ein Ultraschall- 
Dispergierer als Dispergierungsvorrichtung verwendet 
wurde, kann genausogut ein Riihrer (Mischer), der eine 

35 Drehkraft auf die Dispersion aufbringt, verwendet werden, 
um einen ahnlichen Entflockungs- und Dispergierungseffekt 
an den aggregierten Partikeln zu bewirken. Da jedoch das 
Risiko besteht, daB Materialaburag von den rotierenden 
Mischschaufeln als Verunreinigung in die PreBmasse ge- 

40 langt, wenn das keramische Rohmaterial die mit hoher Ge- 
schwindigkeit drehenden Misch- oder Riihrschaufeln kon- 
taktiert und abschleift, ist ein Ultraschall-Dispei^ierer, der 
Vibrationen verwendet, vorzuziehen, da er das Risiko des 
Einschlusses derartiger Verunreinigungen nicht hat. 

45 Beschrieben wurde ein Verfahren zur Herstellung hoch- 
qualitativer keramischer Korper mit Waben- oder Gitter- 
struktur, welche geringe Warmekapazitat haben und welche 
keinen Bruch der Zellenwande wahrend des Strangpressens 
zeigen, wenn sie mit geringen Zellenwanddicken hergestellt 

50 werden. Nach dem Abwiegen eines oder mehrerer Typen 
von keramischen Ausgangsmaterialien fiir die gewunschte 
Keramikzusammensetzung vor dem Schritt des Knetens 
wird dasjenige keramische Ausgangsmaterial aus den kera- 
mischen Ausgangsmaterialien, welches aggregierte Partikel 

55 zeigt, durch ein Verfahren einer chemischen und/oder physi- 
kalischen Dispergierung in einem flussigen Medium vor- 
dispergiert oder -feinveiteilt, um es bzw. die aggregierten 
Partikel in eine Gr56e umzuwandeln, welche durch die 
Schlitze des StrangpreBformwerkzeuges laufen konnen. 

60 Durch HinzufUgung anderer keramischer Ausgangsmateria- 
lien zu der Dispersion und durch Kneten zur Herstellung ei- 
ner PreBmasse ist es moglich, eine Rilck- Aggregation oder 
emeute Aggregation zu verhindem und einen StrangpreB- 
vorgang durchzufuhren, bei welchem sich die Partikel des 

65 Ausgangsmaterials bzw. der Ausgangsmaterialien in einem 
dispergierten oder feinverteilten Zustand befinden. 
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PatentansprUche 

1. Ein Verfahren zur Herstellung eines keramischen 
Korpers mit Waben- oder Gitterstruktur, bei dem ein 
keramischer Korper rait Waben- oder Gitterstruktur da- 5 
durch hergestellt wird, daB ein flussiges Medium mil 
einer Oder mehreren Arten von keramischen Ausgangs- 
materi alien gemischt wird, welche abgewogen werden, 
um die gewiinschte Keramikzusammensetzung zu ha- 
ben, dann die Mischung geknetet wird, um eine PreB- lO 
masse zu erhalten und dann ein StrangpreBvoigang un- 
ler Verwendung eines StrangpreBformwerkzeugs mit 
waben- oder gitterformigen engen Schlitzen durchge- 
fiihrt und ein Brennvorgang angeschlossen wird, wobei 
das Verfahren dadurch gekennzeichnet ist, daB nach 15 
dem Abwiegen der keramischen Ausgangsmaterialien 
und vor dem Schritt des Knetens dasjenige keramische 
Ausgangsmaterial aus den keramischen Ausgangsma- 
terialien, welches aggregierte Partikel gebildet hat, 
durch ein Verfahren einer chemischen oder physikali- 20 
schen Dispergierung oder durch beides in dem flussi- 
gen Medium dispergiert wird, um die aggregierten Par- 
tikel in eine GroBe umzuwandeln, derart, daB sie durch 
die Schlitze in dem StrangpreBformwerkzeug hin- 
durchtreten konnen, wonach dann das Material dem 25 
Knetschritt unterworfen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB nach der Dispergierung das keramische Aus- 
gangsmaterial dem Knetschritt ohne IVocknen zuge- 
fuhrt wird. 30 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verfahren der chemischen Dispergie- 
rung ein Verfahren des Entflockens und Dispergierens 
der aggregierten Partikel ist, welches als Dispergie- 
rungsmittel wenigstens einen lyp, ausgewahlt aus der 35 
nachfolgenden Gruppe, verwendet: anionische, katio- 
nische, amphoterische und nicht-ionische oberflachen- 
aktive Mittel, wobei das Dispergierungsmitlel dem 
fiussigen Medium zusammen mit dem keramischen 
Ausgangsmaterial hinzugefugt wird, welches die ag- 40 
gregierten Partikel enthalt, und gleichfbrmig mit die- 
sem vermischt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das physikalische Dispergieningsverfah- 
ren ein Verfahren ist, bei dem eine Vibrations- oder 45 
Drchkraft auf das fliissige Medium, welchem das kera- 
mische Ausgangsmaterial mit den aggregierten Parti- 
keln hinzugefugt wurde, aufgebracht wird, um eine 
Entflockung und Dispergierung der aggregierten Parti- 
kel durchzufiihren. ^0 

5. Verfahren nach Anspruch 4, wobei wenigstens ein 
Typ, ausgewahlt aus der nachfolgenden Gruppe, dem 
flussigen Medium als Dispergierungsmitlel hinzuge- 
fiigt wird: anionische, kationische, amphoterische und 
nicht-ionische oberflachenaktive Mittel. 55 
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